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Anspriiche 

1?) Station fur eine Verbund-Druckeinr ichtung , nit einem 
Sahmen, einer Anlage zum Behandelri einer Bahn im Rahmen 
sowie einer Einrichtung zur Aufnahme einer Bahn im Rahmen tind 
zusammenwirkend mit der die Bahn behandelnden Anlage, 
gekennzeichnet durch eine Einrichtung zum 
raschen Auswechseln der die Bahn (86) behandelnden Anlage, 
mit einer in und aufier Eingriff bringbaren Einrichtung (204), 
welche die die Bahn behandelnde Anlage in der Druckein- 
richtung in einer Lage innerhalb des Produktionsweges an- 
bringt, einer auBerhalb des Produktionsweges liegenden Ein- 
richtung (306, 310) zum Abstutzen und Entfernen der die 
Bahn behandelnden Anlage aus dem Produktionsweg , sowie 
einer Einrichtung (310) zuro Abstutzen eines zweiten Ele- 
ments einer die Bahn behandelnden Anlage in einer Lage 
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ties zwei- 



auBerhalb des Produktionsweges und zum Einfiihren des 
ten Elements der die Bahn behandelnden Anlage in dem Pro- 
duktionsweg . 



2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet , 
daB die Vorrichtung eine Einrichtung aufweist, urn die die 
Bahn (86) behandelnde Anlage in der Druckeinrichtung in 
eine wirksame Lage zu rasten bzw. zu versetzen. 



3 • Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 oder 2 , 
dadurch gekennzeichnet, daB die Wechseleinrichtung eine 
Umsetzeinrichtung (306) umfaBt, die mit der Trageeinrich- 
tung (310) zusammenwirkt , urn die die Bahn (86) behandelnde 
Anlage aus einer Lage im Produktionsweg in eine ferngele- 
gene Lage auBerhalb des Produktionsweges umzusetzen und 
das zweite Element einer die Bahn behandelnden Anlage aus 
einer fernen Lage auBerhalb des Produktiontsweges in eine 
Lage im Produktionsweg fumzusetzen . 

4. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet/ daB die die Bahn (86) behandelnde Anlage 
eine Stempel-Schneideinrichtung (10) ist, welche einen 
Stempelschneidzylinder (14) aufweist, der in Lagern (26, 
28) angebracht ist, die beweglich im Rahmen (16, 18, 20) 
einer Stempel-Schneidestation getragen sind. 
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5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Stempelschneidezylinder (14) in Lagerblocken (26, 
28) angebracht ist, die verschieblich an einem horizoritalen 
Teil (16) im Rahmen (16, 18, 20) der Stempel-Schneidestation 
(10) angebracht ist, und daB die Lagerblocke eine Einrich- 
tung aufweisen, um, venn sie einen Stempelschneidzylinder 
aufnehmen, langs der horizontalen Abstiitzung eine horizon- 
tale Gleitbewegung durchzuf iihren , und eine Einrichtung zum 
Festlegen der Stellen der Lagerblocke am horizontalen Teil 
aufweisen* 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Lagerblocke (26, 28) eine Walz- 
lagerflache bzw. Rollen-Abstutzf lache aufweisen, die das 
Gewicht des Stempelschneidezylinders (14) und der Lager- 
blocke in Beruhrung mit dem horizontalen Teil fiir den Roll- 
eingriff abstiitzen, wobei die Lagerbl6cke und der Stem- 
pelschneidezylinder in einer horizontalen Richtung eine 
Verschiebebewegung langs des horizontalen Teils (16) durch- 
f iihren konnen. 

7 . Vorrichtung nach einem der Anpriiche 4 bis 6 , dadurch 
gekennzeichnet, daB die Einrichtung zum Festlegen der Anord- 
nungsstelle der LagerblScke (26, 28) im horizontalen Teil 
eine Klemmeinrichtung zum Festspannen eines Abschnitts eines 
Lagerblockes gegen das horizontale Teil ist. ^ 
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8 . Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7 , dadurch 
gekennzeichnet, daB die Schneidestation (10) eine Einrich- 
tung (56, 58) zum Aufbringen einer Kraft auf den Gesenk- 
schneidezylinder aufweist, der verschieblich an einem hori- 
zontalen Teil (4 6) abgestiitzt ist, und eine Einrichtung auf- 
weist, urn rasch von der Beriihrung mit dem Stempelzylinder 

(14) zuriickzufahren • 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet / 
daB die Einrichtung (56, 58) zum Aufbringen einer Kraft auf 
den Stempelschneidezylinder (14) eine Einrichtung zum Fest- 
legen der Anbringungsstellen der kraf taufbringenden Einrich- 
tung an ihrem hori zontalen Teil (46) aufweist. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB das horizontale Teil eine Gruppe 
paralleler Stangen (116) 1st und die Lagerblocke (126) eine 
Einrichtung zum Aufnehmen der parallelen Stangen aufweisen, 
wobei die Lagerblocke Umlauf-Lagerf lachen aufweisen. 

11. Vorrichtung nach emem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB die die Bahn (86) behandelnde Anlage 
ein Druckwerk (200) 1st, welches in einem Rahmen (204) 
beweglich getragen ist 
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12. Vorrichtung nach Anspruch 11/ dadurch gekennzeichnet , 
daB das Druckwerk (200) an Lagerblocken (208) angebracht 
ist, die verschieblich an einem horizontalen Teil (210) 

im Rahmen (204) getragen sind, wobei die Lagerblocke eine 
Einrichtung zur horizontalen Gleifcbewegung langs der hori- 
zontalen Abstiitzung aufweisen und die Vorrichtung eine Ein- 
richtung zum Festlegen der Anbringungsstellen des Druck- 
werks in der Vorrichtung aufweist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Vorrichtung eine Einrichtung zum Rasten bzw. Ein- 
stellen bzw. Anzeigen der Anbringungsstelle des Druckwerk s 
(200) im Rahmen (204) aufweist. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 oder 13, 
dadurch gekennzeichnet , daB das horizontale Teil eine 
Gruppe paralleler Stangen (210) ist und daB die Lagerblocke 
(208) eine Einrichtung zur Aufnahme der parallelai Stangen 
aufweisen, wobei die Lagerblocke umlaufende Lagerflachen 
tragen . 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 14, 
gekennzeichnet durch die folgenden Merkmale: 

- . die Einrichtung (56, 58) zum Aufbringen von Kraft 
auf den Stempelschneidezylinder (14) ist an einem 
ersten horizontalen TrMger (4 6) angebracht, der im 
Rahmen angebracht ist, 
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der erste horizontale Trager ist vertikal im Rahmen 
langs sich vertikal erstreckender Trager (12) im 
Rahmen beweglich, 

der erste horizontale Trager weist eine Schrauben- 
spindeleinrichtung auf, welche mit dem Rahmen und 
dem ersten horizontalen Trager zum vertikalen 
Positionieren des ersten horizontalen Tragers zusam- 
menwirkt , 

die Einrichtung zum Aufbringen von Kraft ist durch 
eine erste bewegliche Einrichtung am ersten horizon- 
talen Trager angebracht, urn die horizontale Posi- 
tionierung der Einrichtung zum Aufbringen von Kraft 
auf den Stempelschneidezylinder zu ermoglichen, 
die Einrichtung zum Aufbringen von Kraft weist eine 
Einrichtung zum wahlweisen Ein- und Ausfahren auf, 
urn wahlweise Kraft auf denStempelzylinder aufzu- 
bringen, 

die erste, horizontal bewegliche Einrichtung weist 
eine erste Schraubenspanneinrichtung auf, um wahl- 
weise die horizontale Lage der ersten horizontal 
beweglichen Einrichtung an einer vorgewahlten Stelle 
des ersten horizontalen Tr&gers festzulegen, 
die Lagerungen fiir den Stempelschneidezylinder sind 
in Lagerblocken angebracht, welche an einem zweiten, 
horizontalen Trager angebracht sind, der im Rahmen 
angebracht ist, 

der zweite horizontale TrSger befindet sich mit 
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Abstand unterhalb des ersten horizontalen TrSgers 
und ist vertikal langs der sich vertikal erstrecken- 
den Trager im Rahmen beweglich/ 

der zweite horizontale Trager weist eine zweite 
Schraubenspindeleinrichtung auf , die mit dem Rahmen 
und dem zweiten horizontalen Trager zusammenwirkt , 
um den zweiten horizontalen Trager im Rahmen ver- 
tikal zu positionieren, 

die LagerblScke fur den Stempelschneidezylinder sind 
im zweiten horizontalen TrSger durch eine zweite, 
horizontal bewegliche Einrichtung angebracht, um die 
horizontale Positionierung des Stempelschneidezylinders 
zu ermSglichen und die Verwendungsmoglichkeit von 
Stempelschneidezylindern miteiner Vielzahl von L&ngen 
herzustellen , 

die zweite, horizontal bewegliche Einrichtung weist 
eine zweite Schraubenspanneinrichtung auf , um wahlweise 
die Horizontallage der zweiten horizontal beweglichen 
Einrichtung an einer vorgewahlten Stelle am zweiten 
horizontalen TrSger f estzulegen, und 
die horizontal bewegliche Einrichtung weist Walz- 
lagereinrichtungen zur Beruhrung mit dem zweiten 
horizontalen Trager und zum ErtfiSglichen der horizon- 
talen Bewegung ISngs dem zweiten horizontalen Trager 
auf , wenn die zweite horizontal bewegliche Einrichtung 
dem Gewicht eines Stempelschneidezylinders ausgesetzt 
ist, wobei die Stempelschneidezylinder ohne weiteres 
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in der Gesenkschneidevorrichtung eingesetzt, umge- 
dreht, erneuert und gewartet werden k6nnen. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet , 
da8 die Stempelschneideeinrichtung (10) eine Gruppe sich in 
Querrichtung erstreckender Umsetzstangen (302) aufweist, 
die sich hiervon aus erstrecken, sowie einen Umsetzwagen 

(310 bzw. 306), der hieran angebracht ist, daB die Vorrich- 
tung eine Einrichtung zum Herstellen des Eingriffs und Aus- 
richten von Stempelschneideeiririchtung und Umsetzwagen auf- 
weist, daB der Umsetzwagen eine Einrichtung zum Tragen und 
Aufnehmen eines Stempelschneidezylinders aufweist, der von 
der Stempelschneideeinrichtung aus umgesetzt wurde, und eine 
Einrichtung zum Tragen und Umsetzen eines zweiten Stempel- 
schneidezylinders zur Stempelschneideeinrichtung aufweist, 
und daB der Umsetzwagen entlang den Umsetzstangen zu einer 

f ernliegenden S telle beweglich ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Vorrichtung eine Gruppe sich in Langsrichtung er- 
streckender Schienen (304) aufweist, die mit dem Umsetzwagen 
(306, 310) und den sich in Querrichtung erstreckenden Stangen 
(302) z us ammenwir kt • 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 17, 
gekennzeichnet durch die folgenden Merkmale: 

das Druckwerk (200) ist an ein Paar mit Abstand ange- 
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ordneter, paralleler Platten (206) angebracht, 
jede Platte weist Lagerblockanordnungen (208) zur 
horizontalen Gleitbewegung langs dem horizontalen 
Trager (210) auf, 

das Druckwerk weist einen Nebenrahmen (204) und 
eine Einrichtung am Nebenrahmen auf, urn den Neben- 
rahmen im Druckwerk einzurasten bzw. einzustellen 
und zu befestigen, 

das Druckwerk weist eine zusatzliche Einrichtung 
zum Hasten bzw. Anzeigen und Einstellen der Beruh- 
rung zwischen einem Druckplattenzylinder (214) 
und einem Druckzylinder (212) auf, die zusainmengehorig im 
Druckwerk angebracht sind, mit einer Einrichtung zum 
Kippen der Einstellung zwischen Druckzylinder und 
Plattenzylinder, 

das Druckwerk weist eine Nockeneinrichtung auf, urn 
eine Abstutzung fur die Einstelung bzw. Rastung 
bzw. Anzeige des Plattenzylinders im Druckwerk zu 
lief ern, 

das Druckwerk weist eine zusatzliche Rast- bzw. Anzeige- 
bzw. Einstelleinrichtung fiir einen Farbtlbertragungs- 
zylinder (Anilox-Zylinder 216) auf, der mit dem Druck- 
werk verbunden 1st, und weist eine Einrichtung zum 
Kippen der Einstellung fiir den Farbubjartragungszylinder 
gegeniiber dem Plattenzylinder auf • 

das Druckwerk weist eine zusatzliche Nockeneinrichtung 
auf, urn eine Abstiitzung der Anzeige bzw. Rast bzw. 
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Einstellung zwischen dem Farbubertragungszylinder 
und dem Plattenzylinder zu lief em, 
- das Druckwerk weist eine Andruckeinrichtung auf , 

urn Nebenrahmen und Druckzylinder bzw. Plattenzylinder 
und den dem Nebenrahmen zugeordneten Farbubertra- 
gungszylinder rasch zu rasten bzw* einzustellen und 
zu positionieren, und 

das Druckwerk weist ferner eine Einrichtung aut, um 
die Ausrichtung des Plattenzylinders in Bezug auf den 
Druckzylinder und auf eine hiervon getragenen Bahn 
(86) einzustellen. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet , 
daB das Druckwerk (200) zusanunenwirkende, mit Abstand an- 
geordnete Schienen (304) auf weist, die sich in Langsrich- 
tung des Druckwerks erstrecken und mit denen ein beweglicher 
Umsetzwagen (310 bzw» 306) zusammenwirkt , der dazu einge- 
richtet ist, die beweglichen Elemente der Druckeinrichtung 
aufzunehmen und sie von dieser aus zu einer f erngelegenen 

S telle umzusetzen und sie von einer f erngelegenen Stelle 
bis zu einem betrieblichen Zusammenhang mit den Auswech- 
selteilen der Druckeinrichtung zu fordern, die in diese 
eingebracht werden sollen. 

20. Verfahren zum Warten eines Bestandteils einer. Ver- 
bunddruckmaschine mit einem Rahmen und einer ein Element 
einer Bahn behandelnden An 1 age, insbesondere nach einem 
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der Anspriiche 1 bis 19/ gekennzeichnet durch die folgenden 
Schritte: 

L5sen der Bertihrungskraf t , die auf die die Bahn 
behandelnde Anlage ausgeilbt wird, 

- Losen des Eingriffs zwischen der die Bahn behan- 
delnden Anlage und 'den Rahmen, 

- Bewegen der die Bahn behandelnden Anlage in eine 
aufierhalb der Produktiontsstrecke liegenden Lage 
aus dem Rahmen heraus, 

Abstutzen der die Bahn behandelnden Anlage in einer 
Lage aufierhalb der Produktiontsstrecke, und 
Fordern der die Bahn behandelnden Anlage zu einer 
entfernten Lage aufierhalb der Produktiontsstrecke. 

21. Verfahren zum Warten eines Bestandteils einer Ver- 
bunddruckmaschine, die einen Rahmen und eine Einrichtung 
im Rahmen auf we is t, urn ein Element einer eine Bahn behan- 
delnden Anlage auf zunehmen, insbesondere nach einem der 
Anspriiche 1 bis 19/ gekennzeichnet durch die folgenden 
Schritte: 

Abstutzen eines Elements einer die Bahn behandelnden 
Anlage an einer Stelle aufierhalb der Produktions— 
strecke und fern vom Rahmen, 

F6rdern des Elements der die Bahn behandelnden Anlage 
zu einer aufierhalb der Produktiontsstrecke liegenden 
Stelle neben dem Rahmen, 
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Ausrichten der die Bahn behandelnden Anlage auf den 
Rahmen , 

Abstxitzen und Umsetzen des Elements der die Bahn be- 
handelnden Anlage in den Rahmen hinein # 
Herstellen eines Eingriffs zwischen dem Element der 
die Bahn behandelnden Anlage und dem Rahmen/ und 
Positionieren des Elements im Rahmen. 
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Schnellwechsel-Druckeinrichtung 



Das Rotationsbedrucken und Ausstanzen von Bahnerzeugnissen, 
beispielsweise urn Klebetiketten zu bilden, ist in der 
alteren US-PS 4 095 498 und 4 138 944 des Anmelders geoffen- 
bart; die Offenbarung dieser Druckschrif ten wird durch 
Bezugnahme ausdriicklich in die vorliegende Anmeldung mit- 
einbezogen. Beim Bedrucken und Ausstanzen von Etiketten 
werden kontinuierliche Bahnen von Etikettenmaterial, die 
ein druckabstreifbares (pressure strippable) Material tragen,auf einer 
Presse bedruckt und dann stempel-,bzw. gesenkgeschnitten , wShrend 
sie durch den Walzenspalt zwischen einem rotierenden Stempel 
und einem Gegenstempel oder einer Andruckrolle hindurchlau- 
fen. Die spezielle Form oder Mustergebung der Etiketten 
wird durch die Form des Stempels bestimmt. Die Etiketten 
werden dadurch erhalten, daB man den ungewtinschten Abschnitt 
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des Materials abstreift bzw. abzieht. 

Verbunddruckeinrichtungen sind teuere Ausstattungsgegenstande. 
Es ist notwendig, die erheblichen Investiticrien in solchen 
Maschinen dadurch zuriickzugewinnen, daB sie mit einem Hochst- 
maB an Produktionszeit und einem KleinstmaB an Standzeit 
betrieben werden. Es ist erwiinscht, daB die Anlage so viel- 
seitig wie moglich ist, um eine Vielfalt von Aufgaben mit 
einem MindestmaB an Anlagenteilen zu ubernehmen. Die Anlagen- 
teile zum Ausschneiden mittels eines Stempels, Stanzen und 
Perforieren miissen in der Lage sein, eine Vielfalt von Aus- 
bildungen zuzulassen, d.h. sie miissen eine Vielfalt von 
BahngroBen und StempelgroBen zulassen. Das Druckwerk muB 
in der Lage sein , verschiedenartige BahngroBen zu handhaben 
und eine Vielfalt von Form und Farben auszudrucken . Es ist 
bevorzugt, daB die Druckeinrichtung zum Mehrf arbendruck 
befahigt ist, was mehr als eine einzige Druckstation erf or- 
dert. Die gesamte Verbunddruckeinrichtung muB Arbeiten mit 
einer Vielfalt von Formen, GroBen und Farben durchf lihren. 
Zusatzlich muB die gesamte Anlage in der Lage sein, bei 
hohen Geschwindigkeiten zu arbeiten, und muB groBe Produkt- 
mengen in einer kurzen Zeit erzeugen. 

Die alteren US-Patentschriften Nr. 4 095 498 und 4 138 944 
des Anmelders offenbaren Druckwerke und Stempel-Schneide- 
werke, die bei VerbunddrucktStigkeiten verwendet werden 
konnen* Die Slteren US-Pa tente 3 491 641, 3 836 165, 
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3 850 059, 3 348 477, 3 832 925, 3 866 497 und 3 872 752 
offenbaren ebenfalls Anordnungen zum Behandeln von Bahnen. 
Die Of fenbarung all der obengenannten Druckschrif ten wird 
durch die ausdriickliche Bezugnahme als Inhalt in die vor- 
liegende Anmeldung mit aufgenommen. 

Friihere Vorrichtungen verhindern nicht einen wesentlichen 
Zeitverlust infolge der Umstellung der Verf ahrensstrecke, 
urn eine unterschiedliche Auf gabengestaltung zuzulassen, wie 
etwa eine unterschiedliche StempelgrSBe, unterschiedliche 
Druckfarbe Oder -f arben Oder eine andere Anderung bei der 
Arbeit. Ein GroBteil der Zeit wird beim Reinigen und bei 
der Arbeitsvorbereitung verloren, was bei bisherigen 
Maschinen an der BearbeitungsstraBe bzw. im Bearbeitungs- 
vorgang stattfinden mufl. Es miissen beispielsweise bei 
tiblichen Maschinen zur FarbSnderung der Druckfarbe der 
Farbkasten und die Farbrollen an der Maschine gereinigt 
werden ♦ Die alte Farbe muB entfernt verden, der Vorrats- 
behSlter und der Farbkasten miissen vollstSndig gereinigt 
werden, die Farbtrommel, die Farbtibertragungsrolle 
(anilox roll) und der Plattenzylinder miissen vollst&ndig 
gereinigt werden, und der Vorratsbeh&lter und der Farb- 
kasten miissen erneut mit Farbe gefiillt werden, bevor der 
Druckvorgang wieder aufgenommen werden kann. Dieser Vorgang 
ben6tigt 1 bis 4 Stunden, in AbhSngigkeit von der Kompli- 
ziertheit der Anlage. Wenn mehr als eine Farbe .b troffen 

ist, dann kann beim Umstellen noch mehr Zeit in Anspruch 
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genommen sein . 

Wenn ein unterschiedlicher Stempel wahrend einer Arbeit 
erf order lich ist, dann ist in ahnlicher Weise ein grofies 
MaB an Standzeit beim Umstellen erf order lich, da der 
Stempel-Halterungsaufbau in der Produktionsstrecke geandert 
werden muB. Der Stempel muB von Hand entfernt und ausge- 
wechselt werden. 

Es wurde erf indungsgemaB nun ein Aufbau gefunden und vor- 
gesehen, um beim Umwechseln ein hohes MaB an Zeit und 
Aufwendungen zu sparen. Verf ahrensanderungen konnen auBerhalb 
der Produktiansstrecke vorbereitet und rasch in die Druckein- 
richtung eingebracht werden, und die Produktion kann wieder 
auf genommen werden. Die Umstellzeit ist auBerordentlich klein 
und genugt der Bedienungsperson in der GroBenordnung von 
Minuten fur jedes Element, dessen Vorgehensweise geandert 
wird. Das Reinigen der ausgewechselten Elemente kann auBerhalb 
der Eroduktionsstrecke durchgefiihrt werden. Die entfernten 
Elemente konnen dann ftir einen nachf olgenden Austausch und 
die nachf olgende Verwendung eingestellt werden oder in einem 
Lager solange abgelegt werden, bis eine zusatzliche Xnderung 
im Druckvorgang erf order lich ist. 

Die Erfindung betrifft gemSB einem besonderen Aspekt eine 
Verbunddruckeinrichtung, die Druckstationen , Gesenk-Aus- 
schneidestationen und andere Tatigkeiten umfaBt, wie etwa 
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Perforieren und Stanzen, und die einen Aufbau zum raschen 
Umstellen fiir die einzelnen Stationen aufweist. Bewegliche 
Wagen bzw. Schiitten an Schlittenstangen und Rast- bzw. Einstellanbrin- 
gungen gestatten das rasche Entfernai und Anbringen der Eleraente, 
wie etwa der Druckstation oder des Gesenks bzw. Stempels. 
Die Umstellzeit ist wesentlich verringert. Entfernte Bestand- 
teile konnen auf den Wagen gelagert werden. 

Der Gegenstand der Erfindung ist anhand der beigefiigten, 
schematischen Zeichnung beispielsweise noch naher erlautert; 
in der Zeichnung ist 

Fig. 1 eine Teil-Drauf sicht auf eine die erfindungs- 

gemaBe Anordnung verwendende Schneidestation, 
Fig. 2 eine Teil-Vorderansicht der in Fig. 1 gezeigten 

Schneidestation , 
Fig. 3 eine Ansicht eines Teilschnitts , der langs der 

Ebene langs Linie 3-3 in Fig* 2 vorgenommen 

wurde , 

Fig. 4 eine Seitenansicht der in Fig. 1 gezeigten 

Gesenk-Schneidestation , 
Fig. 5 die Ansicht eines Schnitts, der langs der 

Ebene der Linie 5-5 in Fig. 4 vorgenommen wurde , 
Fig. 6 die Teilansicht eines Schnitts, der l&ngs 

der Ebene der liinie 6-6 in Fig. 5 vorgenommen 

wurde , 

Fig. 7 eine Schragbild -Teilansicht der Andruckrad- 

030045/0613 



BNSDOCID: <DE 3010244A1 J_> 



-/- 

' 3010244 

anordnung und des Andruckradschlittens, 
Fig. 8 eine Schragbild-Teilansicht des Stempelzylinder- 

Lagerblocks- und -schlittens, 
Fig. 9 eine alternative AndrucJcvorrichtung fur die 

Andruckradanordnung , 
Fig. 10 schematise*! eine Draufsicht auf eine Verbund- 

Druckstrafie, die die erf indungsgemafle Vor- 

richtung verwendet, 
Fig. 11 die Teilansicht eines Schnitts, der langs der 

Ebene 11-11 in Fig. 10 vorgenonunen wurde und 

den erf indungsgemafien Stempel-Umsetzwagen 

zeigt, 

Fig. 12 eine Teilansicht eines Schnitts, der langs 

der Ebene 12-12 in Fig. 11 vorgenonunen wurde, 
Fig. 13 eine Teilansicht einer erf indungsgemafien 

Stempelstation 10 und eines erf indungsgemSBen 

Umsetzkarren 310, 
Fig. 14 die Teilansicht eines Schnitts, der lMngs der 

Ebene 14-14 in Fig. 13 vorgenommen wurde, 
Fig. 15 die Teilansicht eines Schnitts, der langs 

der Ebene 15-15 in Fig. 10 vorgenommen wurde 

und das erf indungsgemafle Druckwerk zeigt , 
Fig. 16 eine Teilansicht eines Schnitts, der ISngs 

Ebene 16-16 in Fig. 15 vorgenommen wurde, 
Fig. 17 eine Teilansicht eines Schnitts, der langs 

Ebene 17-17 in Fig. 15 vorgenommen wurde, 
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Fig- 18 eine Teilansicht eines Schnitts, der lSngs 

Ebene 18-18 in Fig. 17 vorgenommen wurde. 
Fig. 19 eine Teilansicht eines Schnitts , der lSngs 

Ebene 19-19 in Fig. 18 vorgenommen wurde, 
Fig. 20 eine Teilansicht eines Schnitts, der ISngs 

Ebene 20-20 in Fig. 18 vorgenommen wurde. 
Fig. 21 eine Teilansicht eines Schnitts, der ISngs 

Ebene 21-21 in Fig. 20 vorgenommen wurde, 
Fig. 22 eine Teilansicht eines Schnitts, der langs 

Ebene 22-22 in Fig. 21 vorgenommen wurde 

und 

Fig. 23 eine Teil-Drauf sicht des Druckwerks , 

welche den Luftzylinder und das Joch ;bzw. 
die Traverse auf der Seite der Bedienungs- 
person zeigt. 

Es wird nun detail lierter auf Fig. 2 Bezug genommen; eine 
Stempel- bzw. Gesenk-Schneidestation 10 ist mit einem Rah- 
men 12 gezeigt, in welchem ein Stempelzylinder 14 angebracht 
ist. Der Stempelzylinder 14 ist an einer Querstange ange- 
bracht, die zwischen einem Paar SMulen 18 und 20 angeordnet 
ist, die Teil des Rahmens 12 sind und sich von diesem aus 
nach oben erstrecken. Die Querstange 16 ist mit jedem Ende 
in Aufnahmeblbcken 22 an den Stangen 18 und 20 angebracht. 
Die AufnahmeblBcke 22 weisen einen C-fSrmigen Querschnitt 
auf, wie in Fig. 3 gezeigt ist, welcher mit den SSulen 18 
und 20 zusammenwirkt. Die Aufnahmeblocke 22 sind frei in 
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vertikaler Richtung langs den Saulen 18 und 20 verschieblich. 
Die Querstange 16 , die an den Auf nahmeblocken 22 angebracht 
ist, ist zusammen mit den Auf nahmeblocken 22 frei verschieb- 
lich. 

An der Querstange 16 sind zwei Lagerblocke 26 und 28 abge- 
stutzt (gezeigt in Fig. 2 und 3) . Die Lagerblocke 26 und 
28 sind frei in einer horizontalen Richtung langs der 
Querstange 16 verschieblich. Die Lagerblocke 26 und 28 
sind geteilt und weisen entfernbare Deckel 30 und 32 auf, 
wie in Fig. 2 und 8 gezeigt ist. Die Lagerblocke 26, 28 
tragen Lager 34 an den Enden von We lien 42 und 44 des 
Stempel-Schneidezylinders 14. 

Oberhalb der Querstange 16 befindet sich eine zweite Quer- 
stange 46/ die in Ausbildung und Querschnitt Shnlich der 
Querstange 16 ist und ebenfetlls an Auf nahmeblocken 48 und . 
50 angebracht ist, welche an den vertikalen TrSgern 18 und 
20 verschieblich sind, aber, falls gewtinscht, festgelegt 
werden konnen • An der Querstange 46 sind verschieblich 
Trageblocke 52 und 54 auf genommen , die horizontal l&ngs 
der Querstange 46 verschieblich sind. An jedem der Blocke 
52 und 54 ist eine Andruck-Radanordnung 56, 58 angebracht. 
Die Baugruppen 56, 58 weisen glatte, sauber bearbeitete 
R&der 60, 62 aus Stahl oder einem Hhnlichen, glatten, harten 
Material auf, welche in einer Vertikalrichtung hin- und 
herbewegt werden konnen. Die verschieblichen TrSger 26, 28, 
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48 , 50, 52 und 54 konnen in jeder gewahlten Lage durch Ein- 
stell- bzw. Madenschrauben, Bolzen bzw. Maschinenschrauben, 
Stifte, Nocken Oder irgendeine andere, geeignete SchlieB- 
einrichtung, falls gewiinscht, verriegelt werden, wie hier 
erlSutert wird. Die Querstangen 16 und 46 konnen durch 
Schraubenspindeln 90 und 92 positioniert werden, wie gezeigt 
ist, oder durch eine andere, aquivalente Einrichtung, oder 
die Querstangen konnen frei schwebend bzw. hangend angeordnet sein. In 
Fig. 2 sind die Schraubenspindeln 90 und 92 als einzige, 
in der Mitte angebrachte Schrauben gezeigt. Es wird aller- 
dings ausdrucklich darauf hingewiesen, daB eine oder beide 
von ihnen mehrfach vorgesehen sein kann und einen Abstand 
zur Mitte aufweisen kann. Die letztgenannte Anordnung ist 
dabei behilflich, die horizontale Ausrichtung der Quer- 
stange 16 und/oder der Querstange 46 auf rechtzuerhalten. 



Ein Gegen- oder Andruckzylinder 68 ist unterhalb des 
Stempelzylinders 14 in Lagerungen 70 angebracht, die ge- 
teilt sein k5nnen, oder die massiv und vom Rahmen 12 zusammen 
mit dem Gegenzylinder 68 entfernbar sein kttnnen. Der 
Stempelzylinder 14 beriihrt den Andruckzylinder 68 an Umfangs- 
stegen 74, 76, die hoher sind als der mittige Abschnitt 78 
des Stempelzylinders. Typischerweise liegt ein Spiel von 
etwa 0,05 mm zwischen dem Abschnitt 78 und dem Andruck- 
zylinder oder weniger als die Dicke des WerkstUcks vor, in 
AbhSngigkeit von der Dicke des Tragerbogens. Ein Spiel von 
0,05 mm wird normalerweise dort verwendet, wo der TrSger- 

030045/06 1 8 



BNSDOCID: <DE 3010244A1 _!_> 



- 1> - 

• sa ' 3010244 

bogen 0,076 mm dick ist, was eine normale Dicke ist. Das 
Spiel kann groBer oder kleiner sein, in Abhangigkeit von 
der speziellen Arbeit. Ein Schneidvorgang mit Nulltoleranz, 
d.h. 0,00254 mm Toleranz, kann verwendet werden, urn einzelne 
Bogen zu schneiden, wie es in der Technik bekannt ist. Am 
Abschnitt 78 des Stempelzylinders 14 ist ein Stempel 80 
angebracht, der ein spanend hergestellter Stempel, ein 
chemisch herausgearbeiteter Stempel oder ein anderer Typ 
ist, wie es in der Technik bekannt ist. Der Stempel erstreckt 
sich iiber das Profil des Abschnitt s 78 des Zylinders hinaus 
nach auBen. Es liegt ein kleines Spiel zwischen dem Stempel 
und dem Andruckzylinder vor, vim zu vermeiden, daB gSnzlich 
durch die behandelte Bahn 86 hindurchgeschnitten wird, wie 
in der Technik bekannt ist. 

Eine Getriebeanordnung 82, 84, ein Kettenantriebs-Steuer- 
riemen oder ein anderer, herkommlicher Mechanismus dreht 
die Gegenrolle 68, den Schneidzylinder 14 und treibt die 
Bahn oder das Werkstuck 68 auf eine in der Technik bekannte 
Weise an. 

Andruck-Radanordnungen 56 und 58, wie sie in Fig. 2, 4, 5 und 
7 gezeigt sind, weisen federvorgespannte, mechanisch ein- 
stellbare Einrichtungen 88 auf, utn durch Andruckrader 60 
und 62 eine Kraft auf die Stege 74 und 76 des Stempelzylinders 
14 aufzubringen. Es wird allerdings audrficklich darauf hinge- 
wiesen, daB statt mechanischer Schrauben auch hydropneuma- 
tische Zylinder64 # wie sie in Fig. 9 gezeigt sind, verwendet 
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werden kSnnten, urn eine Kraft auf die Andruckrader 60 und 
62 auf zubringen, wie es auch mit vakuum-hydraulischen Zylin- 
dern und anderen vergleichbaren Einrichtungen der Fall ist. 
Es wird ausdrflcklich darauf hingewiesen, daB der Zylinder 
64 vorzugsweise ein doppelt wirkender Zylinder sein wiirde, 
so daB die AndruckrSder wahrend des Stempel-Schneidevorgangs 
ausgefahren werden k6nnen, um die Stege 74 , 76 des Stempel- 
zylinders 14 zu beriihren und auf diese Kraft auszuiiben, um 
dann zurtickgef ahren zu werden, wenn der Druckkreislauf um- 
gekehrt wird. Dieses System liefert den Vorteil, daB, wenn 
das Verfahren durch eine abgerissene Bahn oder einen Wechsel 
von stempelzylinder und Stempel unterbrochen wird, die 
Maschine erneut gestartet werden kann und die Zylinder wieder 
in Eingriff gebracht werden konnen, ohne daB man die Druck- 
einstellung einregulieren muB. 

Es wird nun detaillierter auf Fig. 5 und 7 Bezug genommen; 
die mechanischen , einstellbaren Einrichtungen 88 umfassen 
auch eine SchnellSfie^ Eigenschaf t • Eine Kraft wird auf die Stege 
74 und 76 durch Einstell-Gewindeschrauben 89 ausgeiibt oder 
von diesen Stegen entzogen, wobei die Schrauben liber Spindeln 
91 der DruckrSder 60 und 62 auf geschraubt sind. Wie in 
Fig. 5 gezeigt ist, wird die Einstellschraube 89 in der 
Druckradanordnung 58 durch ein Joch 93 gehalten, welches an 
der Oberseite der Druckradanordnung 58 durch Schrauben 95 
f stgeschraubt ist, wie gezeigt ist. Das Joch 93 weist 
zwei geschlitzte LBcher 97 auf, durch welche die Schrauben 
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95 hindurchtreten konnen, wie gezeigt ist. Eine Feder 99 
spannt das Joch 93, die Einstellschraube 89 , die Spindel 
91 und das Andruckrad 62 in einer Richtung nach oben gegen 
die Schrauben 95 vor. Um die mechanische Vorrichtung 88 
rasch zu losen, wird die Einstellschraube 89 gedreht, um 
sich teleskopartig iiber die Gewindespindel 91 zu schieben, 
um die Beriihrungskraft zwischen Andruckrad 62 und Steg 76 
aufzuheben. Bei aufgehobener Kraft kann das Joch 93 ge- 
schwenkt werden (in Fig. 7 im Gegenuhrzeigersinn) , und zwar 
bis in eine Lage, in welcher die Schrauben 95 durch den 
ruckwartigen Abschnitt der Schlitzlocher 97 hindurchtreten. 
Die ruckwartigen Abschnitte der Schlitzlocher 97 sind grSBer 
als die Kopfe der Schrauben 95 , wie gezeigt ist. Die Feder 
99 hebt dann das Andruckrad 62, die Schraube 89 und die 
Spindel 91 an, um ein hinlangliches Spiel zwischen dem 
Andruckrad 62 und dem Stempelzylinder 14 herzustelleny nor- 
malerweise sind 50,8 mm ein hinlangliches Spiel. Die Kraft 
kann dadurch wieder ausg'exibt werden, daB man die obige Vor- 
gehensweise umkehrt. Die Feder 99 wird zusammengedriickt und 
das Joch 93 wird geschwenkt, um die Schrauben 95 wieder in 
Eingriff zu bringen. Die Einstellschraube 89 kann dann ge- 
dreht werden, um wieder eine Kraft durch das Andruckrad 62 
auszuuben. Die Einstellung, die durch die Einstellschraube 
89 erforderlich ist, ist normalerweise klein und der Ein- 
stellungsvorgang kann rasch f ertiggestellt werden. Es wird, 
gleichgiiltig, welche Einrichtung^ zur Kraf €ausiibung verwendet 
wird, ausdriicklich darauf hingewiesen, daB normalerweise die 
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Gesamtkraft/ die zugefuhrt wird, im Bereich von 11120 N 
bis 13345 N liegt, was iiblicherweise 17,1 bis 34 , 2 N pro 
laufenden mm der Schneidkante des Stempels 80 ist. Da der 
Stempel 80 wahrend der Benutzung stumpfer wird, kann die 
Kraft, die auf den Stempelzylinder 14 ausgeiibt wird, erhoht 
werden, um einen ordnungsgemaBen Schnittvorgang sicherzu- 
stellen. 

Die lagerblocke 26 und 28 fiir den Stexpelzylinder 14 und die Stutz- 
blocke 52 und 54 fiir die Andruckradanordnungen 56 und 58 sind 
vorzugsweise durch Klemmen 94 und 96 in ihrer Lage befestigt 
(gezeigt in Fig. 7 und 8) . Die Klemmen 94 und 96 sind dadurch 
wirksam, daB man Schrauben 98 und 100 festzieht, um die Klemme 
gegen die jeweilige Abstiitzung 16 oder 46 zu sichern, um 
die Lage der Stutzblocke 52 und 54 und Lagerblocke 26 und 28 
hieran festzulegen. 

Von spezieller Bedeutung fur die Lagerstiitzbi6cke 26 und 28 
sind Rollenlager bzw. Walz- bzw. Rollenabstutzungen 102 und 104, die 
hieran angebracht sind. Die Rollenabstiitzungen 102 und 104 
gestatten es den Lagerabstiitzungen 26 und 28, horizontal 
an der Abstiitzung 16 bewegt zu werden, wenn die Sperrein- 
richtungen 96 gelGst werden, selbst wenn ein schwerer Stempel- 
zylinder 14 hierin angebracht ist. Dies erm6glicht es einem 
Stempelzylinder 14, horizontal aus dem Eingriff mit einer 
Gegenrolle 68 und aus dem Eingriff mit einem WerkstUck 
Oder einer Bahn 86 bewegt zu werden und von den Andruckrad- 
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anordnungen 56 und 58 f reizukommen. Wenn der Stempelzy Under 
horizontal aus dem Eingriff mit der Bahn Oder aus dem 
Bereich der Andruckradanordnungen bewegt wird, dann kann er 
rasch entfernt, ersetzt oder in den Lagerblocken 26 und 28 
umgedreht werden, wie hier beschrieben ist. 

Die Sttttzblocke 52 und 54 konnen ebenfalls r falls gewunscht, 
mit Rollen ausgestattet sein. Oblicherweise werden die 
Andruckanordnungen 56 und 58 fur die handbetatigte Anordnung 
ohne Rollen an den Stiitzblocken 52 und 54 leicht genug sein. 

Es wird nun auf das Ausf iihrungsbeispiel Bezug genommen, das 
in Fig, 13 und 14 gezeigt ist;es ist eine Abwandlung in der Sfcent- 
pelstation 10 gezeigt, wobei xlie Querstange 16 durch ein 

Paar mit Abstand angeordenter , spanend bearbeiteter Stabe 
116 ersetzt ist (Thompson-Stangen) . Gleit-Stiitzblocke 126 
sind dazu eingerichtet , Stangen 116 in ihrem Inneren aufzu- 
nehmen und hieran zu gleiten. Vorzugsweise sind die Blocke 
126 Gleitabstiitzungs- Blocklageranordnungen des Kugelumlauf typs 
und beispielsweise ist eine Anordnung ahnlich dem Super Pillow 
Block (TM) Modell SPB-24-OPN der Thompson . Industries , 
Marihasset, New York, bevorzugt. Andere, aquivalente Lager- 
bzw. Abstiitzanordnungen konnen verwendet werden. Es wird aus— 
driicklich darauf hingewiesen, daB die Riickseiten der Blocke 
126 of fen sind, urn es der Abstiitzung fur die Stangen 116 
zu gestatten, durch die Blocke 126 zu laufen, wie hier in 
Fig. 15 gezeigt ist. Die Stangen 116 sind an den jeweiligen 
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Blocken 22 angebracht, die in der oben beschriebenen Weise 
arbeiten . 

Es wird nun auf die Fig. 15 bis 22 Bezug genommen; eine Druck- 
station 200 ist gezeigt, die einen Druckzylinder 212 auf- 
weist, der in einem Rahmen 202 angebracht ist. Es ist als 
Teil der Druckstation ein Nebenrahmen 204 im Rahmen 202 
angebracht, wie gezeigt ist. Der Nebenrahmen 204 ist an 
parallelen Platten 206 angebracht , die sich in Querrichtung 
quer zur Verbunddruckeinrichtung erstrecken. Die Platten 
206 sind an Kugelumlauf-Lagerblocken 208 des voranstehend 
geof f enbarten Typs angebracht. Die LagerblScke 208 greifen 
an sich quer erstreckenden, polierten Stangen 210 ein, die 
am Boden unter der Druckstrecke durch Montageeinrichtungen 
215 angebracht sind, wie gezeigt ist. 

Der Druckzylinder 212 ist am Hauptrahmen 202 angebracht, 
wie gezeigt ist. Der Nebenrahmen 204 tragt eine L-f5rmige 
obere Montageanordnung 213, wie gezeigt ist, in welcher der 
Plattenzylinder 214, die Farbxibertragungsrolle 216 (Anilox- 
Rolle) unddie Farbrolle 218 drehbar angebracht sind, wie 
gezeigt ist. Es wird ausdrttcklich darauf hingewiesen, daB 
alle diese Rollen mit einem geeigneten Antriebsmechanismus 
versehen sind, wie in der Technik bekannt ist und hier ge- 
zeigt ist. Die Farbrolle 218 erstreckt sich nach unten in 
einen Farbkasten 220, der in der oberen Montageanordnung 
213 angebracht ist. Der Farbkasten 220 kann von einem auBen- 
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liegenden Vorratsbehalter hicht* gezeigt) gespeist werden, 
wie es in der Technik bekannt ist. Wie gezeigt, kanncbr 
Farbkasten 220 an einer Hubanordnung angebracht sein, welche 
so angetrieben sein kann, daB sie den Farbkasten hebt oder 
senkt, um eine gleichformige Beriihrung zwischen der Farb- 
rolle und der Farbe auf rechtzuerhalten, wie es in der Tech- 
nik bekannt ist. Zusatzlich kann die Farbiibertragungsrolle 
eine geeignete Abstreichklinge aufweisen, wie gezeigt ist, 
urn die gleichmaBige Verteilung der Farbe auf der Farbiibertra- 
gungsrolle wahrend des Druckvtoganges auf rechtzuerhalten. 

Der Hauptrahmen 202 und der Nebenrahmen 204 sind mit einem 
Paar zusammenwirkender Luftzylinder und Joche bzw. Tr aver sen 
224 und 226 versehen, die in Eingriff gelangen konnen, urn 
den Hauptrahmen 202 mit dem Nebenrahmen 204 zu verbinden. 
Auf der Zahnradantriebsseite der DruckstraBe ist der Zylin- 
der 224 am Hauptrahmen 202 und die Traverse 226 am Neben- 
rahmen 204 angebracht, wie es in Fig. 5 gezeigt ist. Auf der 
Bedienungsseite der DruckstraBe ist die Traverse 226 am 
Hauptrahmen 202 angebracht, und der Zylinder 224 ist am 
Nebenrahmen 204 angebracht, wie in Fig. 23 gezeigt ist. Wie 
ebenf alls in Fig. 23 gezeigt, weisen der Nebenrahmen 204 und der 
Hauptrahmen 202 einen einstellbaren Anschlag 228 auf, der 
die Position des Nebenrahmens 204 gegemiber dem Hauptrahmen 
202 festlegt, wenn die Zylinder und Traversen 224, 226 
in Eingriff stehen. 
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Die L-formige Montageeinrichtung 213 1st an Stangen 230 
getragen, die sich in Langsrichtung erstrecken. Die Montage- 
einrichtung 213 wird durch eine Gruppe von Luftzylindern 
232/ die angebracht sind, wie gezeigt ist, an den Stangen 
230 hin- und herbewegt. Kugelumlauf schlitten 234 gestatten 
die Hin- und Herbewegung der L-formigen Montageanordnung 
213 langs den Stangen 230. Die L-formige Montageanordnung 
213 weist ein Paar Anschlagblocke 236 auf , wie gezeigt, wel- 
che gegen paarweise angeordnete Stellschraubenanschlage 238 
und bewegliche Nockenanschlage 240 anschlagen, wie gezeigt 
ist. Innerhalb der Montageanordnung 213 befindet sich eine 
zweite Gruppe sich in LSngsrichtung erstreckender Stangen 
242 , an welchen der Farbkasten und die Farbubertragungsrolle 
durch in Gegenrichtungen bewegliche Kugel schlitten 244 
angebracht sind. Der Farbkasten 220 und. die Farbiibertragungs- 
rollengruppe 216 werden langs der Stange 242 in Gegenrichtung 
durch paarweise angeordnete, pneumatische Zylirider 246 
bewegt, die angebracht sind r wie gezeigt. 

Die kombinierte Anordnung aus Farbttbertragungsrolle 216 und 
Farbkasten 220 weist ebenfalls paarweise angeordnete An- 
schlagblocke 248 und Nockenanschlage 250 auf, wie gezeigt, 
sowie paarweise angeordnete Stellschraubenanschlage 252. 
Die Schraubenanschlage 252, 238 und die Nockenanschlage 
240 und 250 sind am Hauptrahmen 202 und am Nebenrahmen 204 
angebracht, wie gezeigt ist. Die Anschlagbl5cke 236 und 248 
sind zusammen mit den Anordnungen im Nebenrahmen 204 ange- 
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bracht, wie es alles gezeigt ist. 

Die paarweise angeordneten Anschlaganordnungen 238 und 252 
sind wahlweise durch Betatigung einer Welle innerhalb von 
Einstelleinrichtungen 254, 256 mit Schneckenwelle und 
-zahnrad einstellbar, welche wahlweise die einzelnen Teile 
der paarweise angeordneten Schraubenanschlage einstellen 
Oder beide Teile des Paares gleichzeitig einstellen konnen, 
und zwar durch einzelne oder gemeinsame Betatigung der in 
Wellen lautenden We lien. 

Diese Betatigung gestattet die Feineinstellung der Beruhrung 
zwischen dem Plattenzylinder 214 und dem Druckzylinder 212 
sowie iiber der Farbubertragungsrolle 216 und dem Platten- 
zylinder 214, urn die Beruhrung zu erhohen oder zu verringern 
oder urn die Beruhrung zu kippen, wie es hier beschrieben wird. 

Die Einzelheiten des Einstellmechanismus mit Schraubenanschlag 
238 und Nocken 240 ist weiter in Fig. 21 gezeigt, welche den 
Mechanismus der Teile 238 und 240 zeigt. Es wird darauf hinge- 
wiesen, daB der Mechanismus der Teile 250 und 252 der selbe 

ist. 

Die Schrauben-Einstellanordnung 254 wird von einer Welle 
260 innerhalb einer Welle 262 angetrieben. Die auBere Welle 
262, die durch eine Schnecken- und Zahnradkombination 264, 
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266 wirksam 1st, bewegt die Schraube 238 an der Bedienungs- 
seite der Druckstrafle durch eine Buchse 268 hin und her. 
Die Schraube 238 ist durch einen Keil bzw. eine Feder 270 
an der Drehung gehindert, wie es in Fig. 22 gezeigt ist. 
Die innenliegende Welle 260 bet&tigt die Schraube 238 an 
der Zahnradantriebsseite der DruckstraBe durch eine Shn- 
liche Anordnung aus Schnecke, Schneckenrad und Buchse. 
Paarweise angeordnete Schwenknocken 240, die durch eine 
Schwenkwelle 272 betStigt werden, und paarweise angeordne- 
te Schwenknocken 250 schlagen gegen Distanzblocke 236 bzw. 
248 an, die entsprechend an jeder Seite der DruckstraBe im 
Nebenrahmen 204 bzw. im L-f6rmigen Rahmen 213 angebracht 
sind, wie gezeigt ist. 

Das Druckwerk 200 kann auch mit einer Schneckentrieb- Be- 
festigungseinstellung 258 versehen sein, welche das VerhSltnis 
zwischen dem Umfang des Druckzylinders 212 und Platten-An- 
druckzylinders 214 einstellt, urn die Ausrichtung bzw. Lage 
des Drucks auf der Bahn 86 einzustellen, die durch den Spalt 
von Druckzy Under 212 und Plattenzylinder 214 hindurchlSuf t. 
Der Befestigungs- Einstellmechanismus kann servobetatigt oder 
handbetatigt sein. 

Der Einstellmechanismus 258 ftir die Drucklage, der in Fig. 

16 und 18 gezeigt ist, arbeitet, da er servomotorbetrieben ist, 

durch einen Schneckengetriebemechanismus 274, 276, urn eine 
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Gewindehiilse 277 an einer Nachstellwelle 278 zu drehen. Die 
Drehung der Hulse 277 bewegt die Welle 278 quer im Druckwerk 200 
hin und her. Die Welle 278 wird durch ein schragverzahntes 
Rad 280 angetrieben, das mit einem Getriebe 282 verbunden 
ist. Das schragverzahnte Rad 280 kammt mit einem schragverzahn- 
ten Rad 284 an der Nachstellwelle 278 und ist mit einem 
Stirnrad 286 gepaart, welches ein Stirnrad 288 antreibt, das 
den Druckzylinder 212 dreht. Wenn die Nachstellwelle hin- 
und herbewegt wird, dann wird die relative Anordnung der 
Stirnrader 280 und 284 verandert, was eine geringfugige 
Relativdrehung und eine Phasenanderung zwischen den Zahnra- 
dern 284, 286 und dem Zahnrad 288 verursacht, das den Druck- 
zylinder 212 antreibt. Diese Phasenanderung wird mit dem 
entgegengesetzten Vorzeichen auf den Plattenzylinder 214 
iibertragen, der durch ein Zahnrad 289 angetrieben wird, das 
mit einem Zahnrad 290 kammt, welches den Plattenzylinder 214 
antreibt. Wenn das Nachstellsystem von einem Servomotor 291 
betatigt wird, wie gezeigt, dann kann der Servomotor 291 
mit einem geeigneten Schaltmechanismus 292 ausgestattet sein, 
und zwar mit Mikroschaltern, die durch Nocken betatigt werden, 
oder mit einer anderen, in der Technik bekannten Anordnung, 
welche den Nachstellmechanismus jedesmal dann auf eine Null- 
lage zentriert, wenn das Druckwerk umgestellt wird, wie nach- 
folgen hier beschrieben wird. 

Es wird nun auf Fig. 10 Bezug genommen; eine Verbund-Druck- 
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straBe 300 ist gezeigt, die mehrere Stationen zur Behandlung 
einer Bahn aufweist, welche eine Druckstation 200 und eine Stem- 
pel-Schneidestation 10 umfassen, wie gezeigt ist. Die Druck- 
straBe 300 kann mehrere Druckstationen 200 aufweisen und kann 
auch andere, die Bahn behandelnde Stationen aufweisen, die 
das Stanzen, Perforieren, Zufuhren von Rollen, Spannrollen 
und Wickelrollen im Einzel- Oder Mehrf achbetrieb umfassen, 
wie dies durch die jeweilige, spezielle Arbeit gefordert 
sein kann . 

In Querrichtung erstrecken sich von den Arbeitsstellen oder 
Stationen in der DruckstraBe 300 paarweise angeordnete, 
spanend bearbeitete Stangen 302. Parallel zur DruckstraBe 
sind paarweise angeordnete, spanend bearbeitete Stangen 304 
angeordnet. Die Stangen 302 und 304 sind tiber dem Boden 
durch Trager 305 abgestiitzt. Die Stangen 302 sind urn einen 
Abstand uber den Stangen 304 angeordnet, wie dies in Fig. 11 
gezeigt ist. Rund um die Stangen 302 und 304 kann eine Ab- 
deckung vorgesehen sein, um eine gleichf ormige , begehbare 
Flache herzustellen. 

An den Stangen 304 sind mehrere Plattformen oder Karren 306 
angebracht, welche mit Kugelumlauf-Lagerblocken 307 des 
offenen, oben beschriebenen Typs ausgestattet sind, welche 
die Bewegung der Karren 306 langs den Stangen 304 gestatten. 
Die Karren 306 sind mit Thompson-Stangen 308 ausgestattet, 
die sich parallel zu den Querstangen 302 erstreck n und 
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und zu Stellungen neben den Stangen 302 und in Verbindung 
mit diesen, and diese anschlagend, gebracht werden konnen. 
An einera Karren 306 ist auch ein Umsetzrahmen 310 angebracht, 
der in Fig. 11 detaillierter gezeigt ist. Der Rahmen 310 
ist ebenfalls auf offenen Lagerblocken 312 des Kugelumlauftyps 
angebracht. Vom Rahmen 310 aus erstrecken sich nach oben 
zwei mit Abstand angeordnete Saulen in Form von T-Stangen 
320. An den T-Stangen 320 ist ein Rahmengestell 322 ange- 
bracht, welches zwei vertikale Teile 323 aufweist, die ver- 
schieblich an den T-Stangen 320 aufgenommen sind, wie in 
Fig. 11 und 12 gezeigt ist/ und zwei mit Abstand angeordnete 
Gruppen polierter Stangen 316 tragen, wie gezeigt ist. Die 
Stangen 316 sind derart angebracht und mit Abstand angeordnet, 
daB sie zu den Stangen 116 der Stempelstation 10 passen, 
wenn sie in eine Lage neben diesen gebracht werden, wie dies . 
in Fig. 14 gezeigt ist. Schraubenspindeln 324 , die von einem 
Motor 326 angetrieben sind, und Ketten- und Zahnradgruppen 
328, 330 bewegen die vertikalen 323 und die angebrachten 
Stangen 316 in Vertikalrichtung langs den vertikalen Teilen 
320 hin und her. 

Betrieb der Einrichtung : 

Beim Betrieb der Einrichtung lauft eine sich bewegende 
Bahn aus Papier wie etwa eine vielschichtige Bahn 86 
durch die Druckstation 200, die in Fig. 18 gezeigt ist, 
und zwischen dem Walzenspalt der Gegenwalze 68 und dem 

030045/061 3 

BNSDOCID: <DE 3010244A1_I_> 




". 3s" 3010244 

Stempelzylinder 14 der Stempelstation 10, die in Fig* 4 
gezeigt ist. In der Stempelstation 10 befinden sich die 
Stegabschnitte 74 , 76 in unmittelbarer Beruhrung mit dem 
Gegenhalter 68. Die Bahn 86 lauft zwischen dem Steg 74 und 
76 durch und wird von dem Stempel bzw. Gesenk 80 beriihrt, 
welches teilweise durch die mehrfachen Schichten des 
Papieres hindurchschneidet , wie gezeigt ist. Die Klemmen 
96 sind befestigt, urn die horizontale Bewegung des Stempel- 
zylinder s 14 zu verhindern. Die Andruckanordnungen 56 und 
58 sind iiber dem Steg 74, 76 des Stempelzylinders 14 mit 
den Andruckradern 60 und 62 in Beruhrung hiermit angeordnet, 
wie gezeigt ist. Die Klemmen 94 sind befestigt, um die 
horizontale Bewegung der Andruckanordnungen 56 und 58 
zu verhindern. 



Bei der Benutzung der Verbunddruckeinrichtung wird es 
schlieBllch notwendig, die Bahn 86 zu wechseln und zu 
ersetzen durch eine solche mit unterschiedlicher Breite, 
GrdBe oder Bahnart, oder das Gesenk bzw. den Stempel 80 
durch ein unterschiedliches Gesenk zu ersetzen. Es kann 
auch notwendig sein, die Farbung der Farbe im Farbkasten 
220 zu cLndera, um die Druckeinrichtung ftir eine andersfarbige 
Arbeit vorzubreiten. Es kann auch notwendig sein, den 
Druckzylinder zu wechseln oder andere Xnderungen bei der 
Drucktfitigkeit vorzunehmen. 

Bei der erf indungsgemSBen Einrichtung ist es mGglich, 
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rasche Anderungen in der Drucktatigkeit mit einem Geringst- 
maB an Zeitverlust vorzunehmen • FUr die meisten Teile wird 
das Auswechseln dadurch herbeigef iihrt / dafi roan die Aus- 
wechselstraBe einstellt, wahrend die Druckmas chine mit ihrer 
TMtigkeit fortfShrt. Das Einstellen kann im wesentlichen 
f ertiggestellt werden, bevor man die Produktion anhalt. 
1st die Produktion erst eirunal zum Stillstand gekommen, 
dann konnen die linderungen rasch in die DruckstraBe einge- 
bracht werden und die Produktion kann wieder aufgenommen 
werden. Beispielsweise wird beim Auswechseln des Stempels 
30 am Stempel-Schneidezylinder 14 ein Wechsel-Stempelzy- 
linder 14 mit einem Stempel 80 hieran zuerst in den Iiager- 
blocks 32 in der oberen Stellung an den Querstangen 316 
angebracht, die an der vertikalen Abstiitzung 323 des Unisetz- 
rahmens 310 b2W„ Umsetskarrens 306 angebracht sind« Dies wird 
auBerhalb der StraSe durchgef iihrt Q wahrend die Drucktatig- 
keit fortfahrto Ttfenn der Stempelzy Under 14 am Rahmen 310 
angebracht ist* dann wird der Rahmen 310 am Karren 306 
dann langs den Stangen 304 bis su einer Lage parallel sur 
Stempel-Schneidestation 10 iiberf iihrt* Der Rahmen 310 wird 
dann langs der Stange 308 vom Karren 306 herunter und auf 
die Stangen 302 umgesetzt, welche sich bis zur Stempel- 
Schneidestation 10 erstrecken. Die Bewegung des Rahmens 
310 wird fortgesetzt, bis der Rahmen eine bestimmte Ein- 
stelllage bezGglich der Stempelstation 10 erreicht. An 
dieser Stelle wird der Motor 326 betatigt, der das untere 
Stangenpaar 316 bis zum Anschlag mit den Stangen 116 an der 
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Stempelstation 10 anhebt, wie dies in Fig. 13 und 14 
gezeigt ist. Falls gewiinscht, konnen geeignete Sperrein- 
richtungen (nicht gezeigt) vorgesehen sein, vim den Rahmen 
310 in einer Lage an den Stangen 302 zu verriegeln und 
die Stangen 316 in einem eingestellten bzw. angezeigten 
Verhaltnis zu den Stangen 116 festzulegen, wie dies in 
Fig. 13 gezeigt ist. 

Wenn der Karren 306 bzw. Rahmen 110 sich in seiner Lage 
befindet, wie es in Fig. 1 3 gezeigt ist, dann wird der 
Betrieb der DruckstraBe angehalten. Dann wird die Kraft, 
die durch die Andruckrader 60 und 62 ausgeiibt wird, da- 
durch aufgehoben, daB man die Kraft aufbringenden Ab- 
schnitte der Andruckradanordnungen 56 und 58 zuruckf ahrt , 
wie vorher beschrieben wurde. Nicht gezeigte Klemmen werden 
von den Stangen 116 gelost, und die Gruppe aus Stempel- 
zylinder 14, Lagerblocken 32 und Schlitten 128 wird horizon- 
tal aus der Schneidestation 10 und auf die Stangen 316 
bei der unteren Stellung an den vertikalen Tragern 323 
bewegt. Geeignete Sicherheitsklemmen bzw. -spanner (nicht 
gezeigt) konnen dann in Eingriff gebracht werden und der 
Motor 326 kann betStigt werden, urn die vertikalen Telle 
323 abzusenken, bis das obere Stangenpaar 316 in Bezug 
auf die Stangen 116 der Stempelstation 10 in Anschlag und 
in einem zusamxrtenwirkenden VerhMltnis stehen . In dieser 
Stellung werden Sicherheitsverriegelungen (nicht gezeigt) 
aufler Eingriff gebracht und der Ersatz-Stempelzylinder 
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14 und seine beigeordneten Anordnungen werden auf die 
Stangen 116 der Stempelstation 10 umgesetzt. Die Stempel- 
anordnung kann dann in der gewunschten Lage angeordnet 
werden, wobei die Andruckradanordnungen 56, 58 wieder in 
ihre urspriingliche Lage gebracht werden und wieder eine 
Kraft auf gebracht wird. Der Umstellvorgang ist dann fer- 
tiggestellt . 

An dieser Stelle kann der Betrieb der DruckstraBe wieder 
aufgenommen werden. Dieses vollstandige Umstellen kann 
innerhalb einiger weniger Minuten durchgefiihrt werden, im 
Gegensatz zu dem Zeitraum von mehr als 1 Stunde, der fur 
die normale Arbeit und das Umstellen der Stempelanordnung 
in der StraBe erf order lich ist. Es wird darauf hingewiesen, 
daB Einzelheiten der Anordnung der Antriebsmotoren , der 
kraf tiibertragenden Teile des Antriebs und der Rahmenbau- 
teile, obwohl nicht gezeigt, hinlanglich Spiel aufweisen, 
um das horizontale' Entfernen des Stempelzylinders 14 zu 
gestatten. Wenn die Umstellung fertiggestellt ist, dann 
kann der Umsetzrahmen 310 aus seiner Lage, in welcher er 
gegen die Stempelstation 10 anschlagt, entfernt werden 
und kann wieder auf den Karren 306 umgesetzt werden. Der 
Karren 306 und der Dmsetzkarren bzw. Umsetzrahmen 310 konnen 
dann zu einer zurtickgezogenen Stellung zuruckgenommen 
werden. An der zurtickgezogenen Stellung konnen der Sterapel- 
zylinder 14 und der Stempel 80 iiberholt werden und zur 
Zurtickf uhrung in die DrucktStigkeit fUr eine nachfolgende 
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Tatigkeit f ertiggestellt werden, 



Zum Umsetzen des Druckwerks 200, wenn beispielsweise eine 
Farbe mit unterschiedlicher Farbgebung fiir einen neuen 
Lauf erforderlich ist, wird der Druck aus den Zylindern 
224, 232 und 246 abgelassen, urn die Einstellung des Neben- 
rahmens 204 im Hauptrahmen 202 und des Druckzylinders 214 
sowie des Farbubertragungszylinders 216 zu losen. Eine 
geeignete Sicherheitsf alle 285 wird gelost und der gesamte 
Nebenrahmen 204 wird entlang den Schienen 210 und 302 aus 
der DruckstraBe herausgerollt . Der Nebenrahmen 204 wird auf 
den Umsetzkarren 306 umgesetzt, der auf den Schienen 304 
abgestiitzt ist. Die Joche bzw. Tr aver sen 226 sind, wie 
gezeigt, of fen, was es den Zylindern 224 gestattet, sich 
rasch aus der Verbindung zu losen, indem der Druck in den 
Zylindern abgelassen wird. Wenn sich der Nebenrahmen auf 
dem Umsetzkarren 306 befindet, kann er dann iiberholt und 
zur Wiedereinftthrung in die DruckstraBe f ertiggestellt 
werden * 

Wenn erst einmal die erste Nebenrahmen-Einheit 204 entfernt 
ist, kann dann ein nachfolgender Nebenrahmen 204 und seine 
beigeordneten Anordnungen auf einem Umsetzkarren 306 
von einer abgelegenen Stelle lSngs den Schienen 304 bis zu einer 
Stelle neben den Schienen 302 bewegt werden, die sich bis zur Stelle 
der Druckstaticn 200 erstrecken. Der Nebenrahmen 204 kann dann vcxi Hand 
vcm Qnsetzkarren 306 weggesetzt und von den Schienen 308 quer 
zu den Schienen 302 wegbewegt und in die Druckstation 200 
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entlang den Schienen 210 hineinbewegt werden. Befindet er 
sich erst einmal in der Druckstation 200 an Ort und Stelle, 
dann wird ein geeigneter Sicherheitsanschlag 285 verriegelt 
und die Zylinder 224 werden in Eingriff mit den Traversen 
226 gebracht. Es wird dann Druck auf die Zylinder 224 
ausgeiibt, urn den Anschlag 228 zur Anlagen gegen den Haupt- 
rahm^n 202 zu bringen und den Zwischenraum zwischen dem 
Nebenrahmen 204 und dem Hauptrahmen 2 02 zu schlieBen. Die 
Bewegung des Nebenrahmens 2 04 in die Ruhelage betragt nur 
ein paar Tausendstel mm und wird durch das Spiel der Sttitz- 
rahmen 206 rund um die Stabe 210 miihelos auf genommen » 

Wenn der Nebenrahmen 204 erst einmal in den Rahmen 202 ein- 
gegriffen hat, dann kann die Einstellung des Platten- 
zylinders 214 zum Druckzylinder 212 hin vorgenommen werden. 
Die Einstellung wird dadurch vorgenommen, daB man zunachst 
einmal den Nocken 240 im Uhrzeigersinn um die Welle 272 
schwenkt, wie dies in Fig. 21 gesehen ist, und zwar in eine 
Lage, in welcher sich der Nocken 272 bis iiber die Ebene des 
Endes der Schrauben-Einstellanschlage 238 hinaus nach 
rechts erstreckt, wie dies inFig. 21 gezeigt ist, und dann 
die Zylinder 232 ansteuert, um die L-formige Montageeinrich- 
tung 213 und ihre zugehorigen Anordnungen nach links zu 
bewegen. Der Anschlagblock 236 schlagt dann gegen den Nocken 
240 an. Die Welle 272 wird dann geschwenkt, um den Nocken 
240 im Gegenuhrzeigersinn zu schwenken/ wie in Fig« 21 
zu sehen, was es den Andruckzylirdern 232 gestattet, wirksam 
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die AnschlagblScke 236 in Eingriff gegen die Schraubenan- 
schlSge 238 zu bringen, ohne daB ein die Maschine beschS- 
digender StoB stattfindet. Das Ausrichten und Einstellen 
der Beriihrung zwischen der Farbiibertragungsrolle 216 und 
dem Plattenzylinder 214 wird auf dieselbe Weise durchgefiihrt 
wie fur die Beriihrung zwischen dem Plattenzylinder 214 und 
dem Druckzylinder 212 beschrieben, und zwar unter Verwen- 
dung von AnschlSgen 250, 252 in einer Weise identisch zu 
jener bei den Anschlagen 240, 238. Bei f ertiggestellter 
Einstellung befinden sich der Nebenrahmen 204 und seine 
Anordnungen nun in der Maschine und sind betriebsbereit . 

Wahrend des Betriebes kann die Beriihrung zwischen dem 
Plattenzylinder 214 und dem Druckzylinder 212 eingestellt wer- 
den, urn die Beriihrung durch die gemeinsame Betatigung der 
Justierschrauben 238 Oder durch Korrigieren der Beriih- 
rung durch Anstellen des Plattenzylinders 214 durch Einzel- 
betatigung der Justieranschlage 238 einzustellen* 
Die Schrauben 252 konnen in gleicher Weise zum Handhaben 
der Farbiibertragungsrolle 216 verwendet werden. WShrend des 
Betriebes der Druckstation kann die Ausrichtung bzw. Ein- 
stellung des Drucks auf der Bahn 86, die quer zum Druck- 
zylinder 212 lSuft, wShrend des Laufs eingestellt werden. 
Das Einstellen der gegenseitigen Umfangslage von Druckplat- 
tenzylinder 214 und Druckzylinder 212 wird unter Verwendung 
der Sperr-Einstellung durchgefiihrt, die vom Motor 291 
angetrieben wird, wie vorher beschrieben wurde. Es ist somit 
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ersichtlich, daB die Erfindung einen neuen Mechanismus zum 
Warten der Elemente einer Verbunddruckeinrichtung dadurch 
geliefert hat, daB man diese Elemente auf eine Weise rasch 
auswechselt, die nicht irgendeine ubermaBige Standzeit erfor- 
dert und die Wartung der Elemente derDruckeinrichtung er- 
moglicht, die auBerhalb der StraBe durchgefiihrt werden kann, 
wahrend sich die Druckeinrichtung im Betrieb befindet. Ledig- 
lich ein GeringstmaB an Standzeit beim Austauschen der 
einzelnen Elemente in der DruckstraBe ist erf orderlich. Das 
Umsetzen der Elemente erfordert keine kraf tgetrifebenen Ein- 
richtungen, da die walz lager versehenen Anordnungen es er- 
moglichen, daB die Elemente rasch und miihelos durch Korper- 
kraft bewegt werden. 

Es wird ausdrucklich darauf hingewiesen, daB die vorliegen- 
de Erfindung von einem Fachmann verwendet werden kann, ohne 
daB er die genauen Ausf iihrungsformen benutzt, die hier zu 
den dargestellten Zwecken geof fenbart sind, Zahlreiche 
Abanderungen konnen im speziellen, geof f enbarten Aufbau, 
vorgenommen werden; beispielsweise kann die Erfindung an 
Baugruppen fur die Drucktatigkeit angewandt werden, die anders 
sind als die speziellen geof f enbarten Ausf uhrungsbeispiele, 
wobei das Zufiihren der Rolle, Stanz- oder Perf orierungs- 
tatigkeiten ebenso wie auch anderes umfaBt ist, ohne daB 
man den Grundgedanken der geof f enbarten Erfindung verlaBt. 
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